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NOVELTY Product package, typically a sachet (1) with two side walls (2), a base (17) and an opening 
(13) through which it is filled before sealing, is made from a material such as a plastic that can be torn 
manually and has a notch (4) at the end of its tear line. Each of the sachet's two side walls has at least 
one reinforcing element (50) along the tear line, designed so that the force required to extend the tear 
line is less than that needed to tear the adjacent barrier. The notch (4) is located in the upper portion of 
the sachet, typically at a distance of less than 10 mm from the reinforcing element, and the side walls 
also have guides (61) that prevent the tear from going more than 20 mm fi-om the line of the reinforcing 
element. 

USE Supple sachet for product packaging that is opened by tearing manually. 

ADVANTAGE The tear line with notch and reinforcing elements ensures a clean tear that is efficient 
and reliable and suitable for large-scale manufacture. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) The drawing shows a side view of the sachet. 

Sachet (1) 

Side walls (2) 

Notch (4) 

Opening (13) 

Base (17) 

Reinforcing element (50) 
Tear guide (61) 
pp; 39 DwgNo 2a/16 
Technology Focus: 

TECHNOLOGY FOCUS - POLYMERS - Preferred Materials: The sachet is made e.g. fi-om a 
multilayer material, with aluminum sandwiched between layers of polyethylene 

terephthalate/polypropylene (PET/PP) or polyethylene terephthalate/oriented polyamide/ polypropylene 
(PET/OP A/PP), or from polyethylene terephthalate/polyethylene (PET/PE) and PEBD. The reinforcing 
elements are e.g. of nylon PA6/6. 
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EMBALLAGE, TYPIQUEWIENT UN SACHET, A OUVERTURE PAR DECHIRURE ORIENTEE. 



_ L'emballage forme un recipient (1) comprenant deux 
parois laterales (2, 2'), un fond (17) et une ouverture supe- 
rieure (13). ledit recipient (1) etant forme a partird'un mate- 
riau (7) dechirable manuelfement. et comprenant une 
amorce de dechirure (4) en vue d'une premiere ouverture 
dudit emballage une fois rempli et scelle. et est caracterise 
en ce que a) chaque paroi laterale (2, 2') comprend au 
moins un premier element raidisseur (5, 50, 51. 52. 53. 54) 
renfcrcant localement ledit materiau (7. ledit element raidis- 
seur etant choisi de maniere a ce que l energte de propaga- 
tion de ladite dechirure soit inferieure a I energie de rupture 
dudit element raidisseur. 

b) chaque paroi laterale (2. 2') comprend un moyen de 
guidage (6. 60, 61 ) de ladite dechirure lors de ladite premie- 
re ouverture 

c) ladite amorce de dechirure (4) est localisee entre ledit 
premier element raidisseur et ledit moyen de guidage, de 
maniere a ce que ladite dechirure soit guidee. 



13. 6*1 



10,5 



1 

/ 

3"' 



50 
12 



I I 



17"' 



50OCID: <FR 2832e98At .1 > 



2832698 



10 



1 

EMBALLAGE, TYPIQUEMENT UN SACHET. A OUVERTURE PAR DECHIRURE 
ORIENTEE 



DOMAINE DE L'INVENTION 

Uinvention concerne le doinaine des emballagcs souples, typiquement des sachets. Ces 
sachets sont formes a partir de mat^riaux en bande mono ou multicouches, comprenant 
en totalite ou en partie des films de matiere plastique. 

Elle concerne plus particulierement I'ouverture des sachets, dans le cas ou I'ouvcrture 
comprend la dechirure du materiau en bande formant le sachet, le materiau en bande 
constituant le sachet etant choisi parmi les materiaux dechirables manuellement. 



15 ETATDE LA TECHNIQUE 

On connait deja des sachets du commerce formes a partir de films de matiere plastique 
dechirables manuellement lors d'une premiere ouverture. 

Generalement, de tels sachets presentent, typiquement a leur partie superieure, une zone 
20 d'ouverture comprenant une amorce ou encoche de dechirure, typiquement en "V", de 
maniere a concentrer en un point localise I'energie de dechirure et ainsi amorcer la 
dechirure du materiau formant le sachet, et cela avcc un effort manuel minime. 
Cn effet. I'ouverture du sachet necessite en pratique I'utilisation d'une amorce de 
dechirure, de tels sachets etant le plus souvent sinon impossibles, du moins tres 
25 difficiles a ouvrir quand un effort manuel est exerc6 hors de lamorce de dechirure. ce 
qui est une garantie de Tintegrite du sachet durant toute sa duree de vie. 

Dans le cas de materiaux facilement dechirables, on connait aussi un moyen d'ouverture 
communement designe sous ''appellation "Tircell" ® typiquement constituc par une 
30 bandelette a caracteristiques mccaniques superieures a celles du matenau a dechirer. 
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fixee au material! a dechirer, et comprenant une extremite libre permettant de tirer 
maniicl lenient sur la bandelette et ainsi de dechirer ledit materiau. 

On connait aussi l.cs tecluiiques de pre-incision tendant a affaiblir localement un 
5 maiei iau, par exemple par laser, de fa(;on a faciliter I'ouverture ou la dechirure d'un film 
plastiquc. . 

PROBLEMPS POSES 

10 

D'une pan. dans le cas des sachets a ouverture par dechirure a partir d*une amorce, on 
observe que la dechirure presente un caractere le plus souvent aleatoire. 
En outre, la dechirure peut se propager dans une certaine direction sur une des faces ou 
parois du sachet, alors qu'elle se propage dans une tout autre direction sur I'autre face ou 

15 panneau en regard. 

Tout ceci est ties genant dans la mesure ou une propagation aleatoire du sachet peut 
ainsi conduire a la destruction pure et simple du sachet. 

Par ailleurs, dans les applications de sachets, on ne connait pas de materiau dechirable 
qui soil economique et dont la dechirure pourrait se propager d'une maniere 
20 predeterminee ou selon une ligne droite. 

D^autre part, comme les materiaux constituant les sachets presentent des caracteristiques 
mecaniques dc plus en plus grandes, un moyen d'ouverture du type "Tirceir* ® ne serait 
pas adapte, sans compter son cout de production relaiivement eleve. De plus, certains 
25 sachets actuels pouvant etre sterilises, ce moyen d'ouverture. positionne a Textericur du 
film a dechirer. ne serait pas adapte a des traitcments thermiques telles qu'une 
sterilisation. 

En outre, la presence d'une extremite libre d'une part constitue un risque d'ouverture 
intempestive bien plus grand que la presence d'une amorce de dechirure, et d'autre part 
30 necessiie des rrtoyens de fabrication specifiques et done couteux. 
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En cequiconcerne la formation de lignes pre-incisees, elles sont connues d'une part 
pour necessiter des equipements couteux, dautre part, pour etre de mise en oeuvre 
delicate dans la mesure ou une grande precision et regula,-Ue de la profondcur d'incts.on 
est requise, ct cnfm, pour affaiblir mecaniquement le materiau sur eventuellement une 
5 grande largeur, ce qui peut etre prejudiciable au maintien de I'integrite de Vemballage 
durant toute sa duree de vie. 

La demanderessc a done recherche un moyen plus efficace, fiable et de grande 
productivite industrielle, pour resoudre les probl^mes poses par I'etat de la technique, et 
1 0 en particulier par I'utilisation du laser. 



15 



20 



25 



30 



DESCRIPTION DE L'INVENTION 

Selon invention. Temballage d'un produit, typiqucmcnt sous la forme d'un sachet, 
forme un recipient comprena:.t deux parois laterales. un fond et une ouverture de 
remplissage, apte a etre fermee apres conditionnement du produit dans ledit emballage, 
ledit recipient etant forme a partir dun materiau dechirable manuellement, .ypiquement 
en bande de matiere plastique, et comprenant une zone de premiere ouverture dotee 
d-une amorce de dechirure typiquement form^e sur une bordure dudit recipient en vue de 
la premiere ouverture dudit emballage une fois rempli et scelle, ladite bordure etam 
formee typiquement par scellage des bords des deux parois laterales. 
Cel emballage est caracterise en ce que, dans ladite zone de premiere ouverture : 
a) chaque parol laterale comprend. typiquement en regard et de maniere parallels au 
moins un premier element raidisseur renfor^ant localement ladite parol laterale et 
constituam, avec ladite paroi laterale associee. une barriere principalc a ladite dechirure 
tvpiqucmcnt continue, ledit element raidisseur etant choisi de maniere a ce que I'energ.e 
de propagation de ladue dechirure soit infeneure a I'energie de rupture de ladite barriere 
principale, afm que ladite barriere pnnc.pale constitue une ligne de parlidon dud.t 
emballage, avec une partie superieure destince a etre dechiree. en totaUte ou en partie. 
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lors de ladite premiere ouverture, et une partie inferieure destinee a servir de contenant 
pour ledit produit, 

b) ladite amorce de dechirure est localisee, en totalite ou en partic, dans ladite partie 
supcricure et a une distance dudit premier element raidisseur typiquement inferieure a 

5 1 0 mm, 

c) chaque paroi laterale comprend un moyen de guidage de ladite dechirure lors de ladite 
premiere ouverture, de maniere a ce que ladite dechirure ne puisse s'ccarter dudit 
premier clement raidisseur que d'au plus 20 mm. 

10 Cette combinaison de moyens a) a c) permet de resoudre Tensemble des problemes 
poses par Tetat de la technique. 

En effet, la demanderesse a observe d'une part que la presence d'un premier element 
raidisseur pouvait former en quelque sorte une barriere delimitant deux zones (la partie 
dite superieure et la partie dite inferieure), de telle maniere qu'une dechirure amorcee 

15 dans une zone ne se propageait pas dans Tautrczone, et cela en choisissant pour 
['element raidisseur des caracteristiques mecaniques, notamment une resistance a la 
dechirure, superieures a celles du materiau formant Temballage. Ainsi, la dechirure etant 
amorcee typiquement dans la partie superieure, par opposition a la partie inferieure 
correspondant a la partie de I'emballage contenant le produit conditionne, ce moyen 

20 permet de garantir I'integrite de la partie inferieure, de sorle que le risque de voir se 
repandre le produit lors de I'ouverture du sachet est ainsi elimine. 

D'autre pait, la demanderesse a observe qu'il etait possible de restreindrc Ics aleas 
rencontres lors de Touverture d*un sachet en utilisant en complement im moyen de 
guidage de maniere a "canaliser" en quelque sorte la dechirure - dechirure formee a, 

25 partir d'une amorce proche dudit premier element raidisseur dans la partie superieure ou 
a la limite entre les parties superieure et inferieure - sans qu'il soit pour autant necessaire 
d'assigner a la dechirure une trajectoire strictement predeterminee ou determinee avec 
precision, le but etanl que le consommateur final puisse ouvrir le sachet d'un seul geste, 
sans I'aide d'un accessoire quelconque, de maniere a obtenir le resultat simplement 

30 attendu. 
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Commc ccla apparaitra dans la description de I'invention, la combinaison de moyens a) 
a c! pcui s'appliquer a tons types de sachets, y compris les sachets sterilisables, sa mise 
en anivre conduisant a un surcout soil negligeable soil faible selon la natures precise de 
1 element raidisseur et du moyen de guidage choisis. 



DESCRIPTION DES FIGURES 

Les figures la a 1 5c sont relatives a I'invention. 
10 Les figures la. Ic, Id. 2a, 2c, 3a, 4a, 6, 9, 10 et 12a sont des v-ues schematiques de 
sachets rcctangulaires (1) avec vue lateraie d'une paroi (2) - pour illustrer la position 
relative dudii clement raidisseur (5), de ladite amorce de dechirurc (4), et la presence 
dudit moyon dc guidage ( 6). 

Les figure.-? la. Id. 2a. 3a, 4a et 5 sont relatives a des sachets (1) a ouverture de 
15 remplissage f 1 3 ) non scellee et done prets a etre remplis, alors que les figures Ic, 2c, 5 
et 6 sont relatives a des sachets fermes apres rcmplissagc, avec bordure de remplissage 
scellee (14). 

Les figures lb. 2b. 3b, 3c et 4b sont des coupes de parois laterales (2, 2') des sachets (1) 
au niveau dudit premier element raidisseur (5) et eventuellemenl dudit moyen de 
20 guidage (6). 

Les fiaures la a Ic sont relatives a une premiere modalite de I'invention dans laquelle 
I'element raidisseur (5) est un fil (50) et dans laquelle ledit moyen de guidage (6) est 
constitue par rcmploi de materiau oriente (60) - symbolise par •■0=> et par la bordure 

25 scellee (14). 

La figure la represente le sachet (1) avant remplissage. 
La figure lb est une coupe selon A- A de la figure la. 

La figure Ic represente le sachet (1) apres remplissage et fermeture du sachet. 
La figure Id. analogue a la figure la, represente le sachet (1) dans lequel I'ouvenure de 
30 remplissage ( 1 3) est perpendiculaire au c6te ( 1 5) de premiere ouverture du sachet. 
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Les figures 2a a 2c sont relatives a une autre modalite de I'invention dans laquelle 
I'elemenl raidisseur (5) est uii fil (50) et dans laquelle ledit moyen de guidage (6) est 
constitue par un fil formani ledit second element raidisseur (61). 
La figure 2a representc Ic sachet (1) avant remplissage. 
5 La figure 2b est une coupe selon A-A de la figure la. 

La figure 2c represente le sachet (1) apres remplissage et fermeture du sachet. 

Les figures 3a a 3c sont relatives a d'autres modalites de rinvention. 
La figure 3a represente un sachet (1) dans lequel rouverture de remplissage (13) 
10 correspond a la totalite de la section du sachet, alors que ladite partie superieure (11) 
correspondant a la partie du sachet dechiree lors de sa premiere ouverture represente 
seulement le coin droit du sachet. 

Selon la figure 3b, I'element raidisseur (5) et ledit second element raidisseur (61) sont 
formes par des depots localises (53). 
!5 Selon la figure 3c, I'element raidisseur (5) et ledit second clement raidisseur (61) sont 
formes par dcs surepaisseurs (54) du materiau formant les parois (2,2'). 

La figure 4a est analogue a la figure 3a, mais I'element raidisseur (5) et ledit second 
element raidisseur (61) sont formes par une sculc bandelette (52) fixee a la surface de 
20 chaque paroi (2. 2*) comprenant une ligne centrale d'affaiblissement (520). 
La figure 4b est une coupe selon A-A de la figure 4a. 

La figure 5 represente un sachet (1) dans lequel Telement raidisseur (5) est forme par un 
fil (50), et dans lequel ledit second element raidisseur (61 ) est forme par la bordure de 

25 scellage (14) typiquement 'Venforcee" (62) par plissage. 

La figure 6 est analogue a la figure Ic, mais le fil (50) est oriente avec un angle a>0 par 
rapport a Torientation 0=> du materiau formant les parois (2,2'). 
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Les figures 7a a 8 iUustrent schematiquement deux modalites de fabrication du materiau 
en bande (7) sous forme de bobine (72). destine a former les sachets (1) avec insertion 
de I'element raidisseur (5) et du moyen de guidagc (6) coastitue par un fil (50). 
Selon les figures 7a a 7c, la bande (7) est formee par extrusion ou assemblage de deux 
5 couches (70). 

La figure 7a est une vue en perspective du materiau en bande (7), les fils (50) etant 
paralleles au sens machine MD du materiau. A litre d'e.xemple simple, des lignes en 
pointilles (71) schematiscnt le decoupage de parois (2,2') en vue de former des sachets 

(!)• 

10 La figure 7b est une vue en coupe transversale avant reunion des deux couches (70) 
entre lesquelles sont places les fils (50), pour former un materiau en bande (7), comme 
schematise par la vue cn coupe de la figure 7c. 

La figure 8 est analogue a la figure 7a, mais le fil n'est plus rectilineaire, grace a un 
deplacement transverse du fil (50) en amont, synchronise avec le deplacement 
1 5 longitudinal selon la direction MD. 

La figure 9 est analogue a la figure Ic, mais le sachet (1) est forme par phage selon une 
ligne de pliage (16) correspondant au fond (17) du sachet. 



20 



La figure 10 est analogue a la figure Ic, mais I'element raidisseur (5) est constitue par 
une etiquette (51), qui peut etre eventuellement imprimee et/ou metallique. 



La figure 1 1 represents en perspective, le sachet (1) de la figure 10 apres ouverture et 
separation de la partie superieure (11), et pression manuelle sur les bords .,(19), de 
25 maniere a ecarter elastiquement les deux etiquettes (51) et degager ainsi I'orifice de 
premiere ouverture (15). 

La figure r2a represente un sachet (1) dans lequel ledit element raidisseur (1) et ledit 
second element raidisseur (61) sont formes par une etiquette (55), qui peut etre 
30 eventuellement imprimee et/ou metallique, comprenant une ligne d'affaiblissemcnt 
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(550) formant ladite ligne de partition, cnmprenant a ses extremites les amorces de 
dechirure (4). 

La figure 12b represente une coupe transvcrsale verticale du sachet selon la figure 12a, 
5 apres ouverture et separation de la partie superieure (11), et refermeture grace Temploi 
d*une etiquette (55) pliable, typiquement metallique et imprimee, par exemple en 
aluminium ou comprenant de I'aluminium. 

A la difference des figures 7a a 8, les figures 12 a 14 sont des vues en coupe 
longitudinale selon la direction MD, de la formation du materiau multicouches (7) en 
bobines (72) par complexage entre cylindres de divers types de films, la direction MD 
etant generalemeiit aussi la direction de I'orientation 0=> du materiau si ce dernier est 
oriente, avec incorporation entre les couches d'un fil (50) comme element raidisseur (5) 
et comme second element raidisseur (61), 

La figure 12 est relative a la fabrication du materiau en bande (7) PET/A1//PP entre les 
couches duquel des fils dc PA 6/6 sont inseres entre les couches de PET/Al et de PP. 
La figure 13 est analogue a la figure 12, mais est relative a la fabrication du materiau 
PET//A1/OPP/PP, un fii de nylon etant insere entre les couches de PET et de 
Al/OPP/PP. 

La figure 14 est analogue a la figurelS, mais le fil est enduit de colle (73) avant d'etre 
insere entre les couches de PET et Al/OPP/PP. 

Les figures 15a a 15c illustrent la fabrication d'un materiau en bande (7) dans lequel 
Telement raidisseur (5) est un fil (50) dispose selon le sens travers TD, perpendiculaire 
25 au sens machine MD. 

La figure 15a est une vue schematique, en coupe longitudinale perpendiculaire au 
materiau en bande (7) a fabriquer, d'un dispositif de contre-collage de deux films (70) a 
I'aide d'un adhesif (73), un fil (50) etant depose sur toute la largeur de la bande a 
interx-alles reguliers, de maniere a obtenir un materiau selon la figure 15b (vue de 
30 dessus), puis, apres elimination des parties de fil exterieures au materiau, un materiau 
selon la figure 15c, analogue a la figure 15b. 



15 
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La figure 16 represente en coupe deux parois laterales (2) et (2') representees face a face 
avam soudure pour former un sachet deux bandelettes superieures (51) formant Icdit 
moven de guidage (6,61), deux bandelettes inferieures formant ledit element raidisseur 
5 (5). 



DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION 

10 Selon une premiere modalite de Tinvention, ledit moyen de guidage (6) peut etre forme 
par : 

a) un choix d'un matcriau en bande (7, 60) oriente dans une direction notee 
symboliquement "0=>", Tenergie de propagation de la dechirure dans ladite direction 
etant tj^piquement au moins 1 ,5 fois plus faible que dans une direction perpendiculaire, 

15 b) une orientation relative de ladite direction "0->" par rapport a I'orientation dc ladite 
ligne de partition formee par ledit premier element raidisseur, de maniere a ce que la 
dechirure se propage le long de ladite ligne de partition dudit emballage, ladite ligne de 
partition et ladite direction formant un angle a forme allant typiquement de 0 a 45°, ledit 
emballage comprenant une ou deux amorces (4), elles-memes formant eventucllcment 

20 un angle aigu oriente vers ladite ligne de partition. 

Cette modalite a ete illustree sur les figures la a Id, 6. 9, 10, et 12a. 

Selon une seconde modalite de I'invention, ledit moyen de guidage (6) peut comprendre, 
sur chaquc paroi laterale (2, 2'), et typiquement de maniere parallele, un second element 

25 raidisseur (61) constituant une baniere secondaire a la dechirure, typiquement parallele 
audit premier element raidisseur formant ladite barriere principale, ladite amorce etant 
localisee entre lesdites barrieres principale et secondaire, de maniere a maintenir ladite 
dechirure entre ledit premier element raidisseur et ledit second element raidisseur durant 
ladite premiere ouverture. 

30 Lesdits premier et second elements raidisseurs formant lesdites barrieres principale et 
secondaire sont de preference identiques, -.ontinus, paralleles et ecartes d'une distance 



SDOCID. <FR 2832698A1 I > 



2832698 



10 

allant typiquemcnt de 1 a 20 mm, et de preference de 2 a 10 mm ; ils peuvent former 
eventuellement iin fil (50), une bandelette (52) ou etiquette (55) fixee a ladite face et 
presentant une ligne d'affaiblissement (520, 550) typiquement obtenue par prc-decoupe 
mecanique ou au laser, ladite bandelette ou etiquette d'une face (2) etant en regard de 
5 ladite bandelette de I'autre face (2'). 

Cette modalite a 6te illustree sur les figures 2a a 2c, 3a a 3c, 4a a 4b, 5, I2a a 12b, et 16. 

A noter en outre que Ton peut cumuler les deux types de moyens de guidage, comme 
illustre sur la figure 12a, de maniere a ce que la dechirure de Temballage lors de la 
10 premiere ouverture suive une ligne totalement predeterminee. 

Comme illustre sur Tensenible des figures, ladite ligne de partition, qui generalement 
longe ou se confond avec la ligne formee par le premier raidisseur (5), peut etre une 
ligne assurant une separation complete desdites parties superieure (11) et inferieure (12). 
15 En effet, il est generalement plus pratique ou esthetique qu'il en soit ainsi, mais cela 
n'est en soi nuUement obligatoire. 

II est souvent avantageux que cette ligne de partition soit une ligne transversale, de 
maniere a assurer une ouverture totale dudit sachet, comme illustre par exempk sur les 
figures la a 2c. Mais on peut avoir une ouverture partielle, comme illustre sur les 
20 figures 3a a 4b. 

II convient que ledit premier element raidisseur (5, 50, 51, 52, 53, 54, 55) formant ladite 
barriere soit choisi par sa nature, ses caracteristiques mccaniques ou son epaisseur, de 
maniere a ce que I'cncrgie de propagation de ladite dechirure soit typiquement au moins 

25 20% plus elevee a la traversee de ladite ban'iere principale (5') que dans le materiau en 
bande (7) sans element raidisseur. Mais, en particuiier lorsque le premier raidisseur (5) 
ou le second element raidisseur (61) sent formes par incoiTDoration d'un element rapporte 
(Til, bandelette, etc....), I'energie de propagation de la dechirure a la traversee de ladite 
barriere principale (5') comprenant ledit premier element raidisseur (5), ou de la barriere 

30 secondaire comprenant ledit second element raidisseur (61), peut etre bien superieure, 
au moins deux fois superieure, voire cinq fois superieure et meme plus dans certains 



OOCID:<FR^ 2e32e9eAl I > 



2832698 



11 

cas, a I'energie de propagation de la dechirure dans le materiau en bande lui-mgme, de 
soite qu'il devient quasiment impossible que, lors de la premiere ouverture, la dechirure 
puisse s'egarer hers de la "piste" qui lui a ele assignee lois de la conception dudit 
emballage. 

5 

routes les figures, sauf la figure 3c, illustrent le cas ou ledit premier element raidisseur 
est ccnstitue par un element rapporte, typiquement par un fil (50) ou une bandelctte (51) 
solidarises audites parois laterales (2, 2*). 

Ledit fil (50) peut etre un fil textile en matiere naturelle, artificielle ou synthetique, ou 
10 un fii metallique, ledit fil presentant une resistance a la rupture d'au moins 0,5 N. 

De meme, ladite bandelette (51) peut etre une bandelette en papier, ou en metal, ou en 
matiere plastique monocouche ou multicouche, et eventuellement imprimee. 

Comme iUustre sur la figure 3b, ledit premier element raidisseur (5) formant ladite 
15 barriere peut etre constitue par un motif en relief (53) typiquement obtenu par depot 
localise de matiere, par example par impression, de maniere a former un relief 
d'epaisseur allant typiquement de 20 a 200 ^m, et ainsi a augmenter localement 
I'epaisseur dudit materiau en bande d'au moins 20%. Ainsi, il peut etre avantagcux de 
former ledit premier element raidisseur (5) ainsi que Ic second element raidisseur (61) 
20 en mcmc temps que Yon imprime le materiau en bande (7) destine a former le recipient 

(D- 

Mais, comme illustre sur la figure 3c, ledit premier element raidisseur peut etre 
constitue par une surepaisseur (54) du materiau constituant ladite face (2, 2'), formee 

25 typiquement par poinconnage ou par extrusion dudit materiau typiquement plastique. 
Dans ce cas, il peut etre avantageux de former deux bourrelets de matiere (54) 
constituant ledit element raidisseur (5) et le second element raidisseur (61) avec un 
amincissement central, et cela typiquement lors de la formation des bordures scellees (3) 
avec un outil assez chaud pour faire fluer la matiere plastique, mais assez froid touiefois 

30 pour ne pas sceller les deux faces (2, 2'). 
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Avantageusement notamment sur un plan esthetique, ledit materiau en bande (7) pent 
etre un materiau miilticouches, ledit premier element raidisseur (5, 50, 51) etant insere 
enire deux couches (70) dudil materiau multicouches, les deux couches pouvant eire 
differentes ou identiques. 
5 Ledit materiau en bande (7) peut comprendre au moins une couche (70) de matiere 
thermoplastique extrudee ou au moins deux couches (70) de matiere thermoplastique 
co-extnidees, ou au moins deux couches (70) de materiau en bande complexccs, ledit 
Element raidisseur etant oricntc typiquement dans la direction "machine" MD du 
materiau en bande (70), comme illustre sur les figures 7a a 8 et 12 a 14 ou I'element 

10 raidisseur est un fil, mais eventuellement dans la direction "travers" TD, comme illustre 
sur la -figure 15c, Mais il serait possible selon I'inveniion d'inserer entre les couches une 
bandelette, ou meme des elements discontinus places sur un support contimi du type fil 
(a savoir un produit typiquement unidimensionnel de tres grande longueur L (L»0) ou 
du type bandelette, a savoir un produit bi-dimensionnel de faible largeur relative 1 

15 (L»1>0), et de faible epaisseur. 

L'emballage selon I'invention peut etre typiquement forme soit a partir de deux 
materiaux en bande (7). identiques ou differents, par decoupage des deux materiaux en 
bande, chacun formant une paroi laterale (2, 2') dudit emballagc, et scellage des bords 

20 pour former une bordure scellee (3), soit a partir d'un seul materiau en bande, par pliage, 
scellage et decoupage, un cote dudit emballage formant un pli (15). 
Ledit scellage peut etre typiquement un thermoscellage comprenant une compression 
des bords, notamment de maniere a ce que chaque extremite dudit element raidisseur (5, 
50, 51) soit enrobee par ledit materiau en bande (7) par fluage localise dudit materiau en 

25 bande, de maniere a ne pas alterer I'etancheite de l'emballage. 

Selon rinvenLion, ledit materiau en bande (7) peut etre choisi parmi - ou peut 
comprendre - un ou plusieurs des materiaux suivants : papier, feuille nietallique 
typiquement en aluminium, film ou une couche de PET, PA, PP, PE orientes ou bi- 
30 orientes, eventuellement metallises, ledit materiau presentant une epaisseur comprise 
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entre 20 et 200 |im, ledit material! en bande etant un materiau comprenant de 1 a 5 
couches (70). 

Quand on prend du FH, on prend de preference un PE dechirable dune cpaisseur au 
moins egale k 60\im. 

Selon une variante de I'invention, Temballage peut comprendre, comme illustre sur la 
figure 12b, un fond rapporte (18), de maniere k avoir un emballage a station debout. 
Comme illustre egalement sur les figures 12a et 12b, ledit element premier raidisseur (5) 
peut presenter des caracteristiques choisies sur la base de son aptitude au phage / 
depliage pour permettre une refermeture dudit emballage apres ladite premiere 
ouverture. On peut prendre pour cela une bandelette metallique, typiqucment en 
aluminium, qui peut par ailleurs etre imprimee. 

Un objet particulier de I'invention est constitue par un sachet, typiquement a faces 
rectangulaires (2, 2') en materiau multicouche, comprenant typiquement 2 a 4 couches, 
ledit premier element raidisseur de chaque face (2, 2') etant en regard et constitue par un 
fil textile, typiquement en PET ou en PA, parallele a ladite ouvermre (13), et 
typiquement a une distance de cette bordure comprise entre 5 mm et 30 mm, de maniere 
k ce que ladite partie superieure (1 1) presente, par rapport a ladite partie inferieure, une 
faible surface relative, typiquement inferieure k 0,2 fois la surface de ladite partie 
inferieure. 

Selon le cas, un tel sachet peut presenter son ouverture de remplissage (13) dans ladite 
partie superieure, comme illustre sur la plupart dcs sachets representes sur les figures, 
ou dans ladite partie inferieure (12), comme illustre sur la figure 5, ou encore 
lateralement comme illustre sur la figure Id ou I'ouverture de remplissage est 
perpendiculaire a la ligne de partition formee par ladite barriere principale. 

Ledit premier clement raidisseur (5), tout comme le second element raidisseur (61). peut 
egalement etre localise sur la face interieure et/ou exterieure de ladite parol (2,2'). Ainsi, 
I'invention permet aussi d'obtenir toutes sortes de combinaisons selon que I'on considcre 
I'une ou I'autre face, le premier element raidisseur (5^ ou le second element raidisseur 
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(61). En outre, il est possible de cumuler, si besoin est, plusieurs modalites pour le 
premier clement raidisseur (5) et pour le moyen de guidage (6), en fonction des 
exigences techniques, esthetiques, de production ou d'utilisaiion. 

Le premier clement raidisseur (5), et eventuellcmcnt ledit moyen de guidage, peuvent 
5 eirc constitULS par ou comprendre une bandelette (51, 52), par exemple sous forme d'un 
profile lypiquement extrude, comme illustre sur les figures 10, 1 1, 16. 
Dans ce cas. il pent eire avantageux que ladite bandelette (51, 52) comprenne aussi un 
moyen de fermeiurc. la bandelette d'une face comprenant typiquement un element de 
fernieturc coopcrani avec un element de fermeture complementaire, en regard, de Tautre 
10 face, ledii moyen de fermeture etant t>'piquement du type "ZIP" et localise au-dessous 
dudit premier element raidisseur dans ladite partie inferieure (12). 

Mais, par aillcur^, et independamment de Telement raidisseur, Temballage selon 
I'invention pent comprendre un moyen de fermeture, une face (2) comprenant 
15 typiquement un element de fermeture cooperant avec un element de fermeture 
complementaire. en- regard, de I'autre face (2'), ledit moyen de fermeture etant 
typiquement du type "ZIP" et localisee au-dessous dudit premier element raidisseur dans 
ladite partie inferieure (12). 

20 Un autre objet de I'invention est constitue par un procede de fabrication d'un emballage 

scion rinvention dans lequel : 

a) on forme par extrusion ou co-extrusion, complexage ou centre-collage, tout ou partie 
dudit materiau en bande (7) et dans lequel on solidarise a ce materiau, durant ladite 

extrusion ou co-extrusion, complexage ou contre-collage, ledit premier element 
25 raidisseur (5. 50, 51 ) eu le cas echeant ledit second element raidisseur (61), ledit premier 
element raidisseur, et eventuellement ledit second element raidisseur, etant 
approvisionne(s). deroule(s) typiquement dans le sens machine MD de la bande de 
material! (7) et enirainc{s) par Tavancement dudit materiau en bande (7) extrude ou co- 
extrude, complexe ou contre-coUe, 
30 b) on forme ledit recipient (1) typiquement en formaiit une borduie scellee (3) des faces 
(2, 2') formees a parti r de deux bandes de materiau (7) ou a partir d'une seule bande 
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moyennant un pliage, en formant eventuellement ladite amorce de dechirure (4), et en 
decoupant ledit recipient. 

Selon une autre variantc do precede de I'invention : 
5 a) on approvisionne ledit materiau en bande (7) et ledit element premier raidisseur (5), 
et, le cas echeant ledit second element raidisseur (6), 

b) puis on forme ledit recipient (1) typiquement en formant une bordure scellee (3) des 
faces (2, 2') fomiees a partir dc deux bandes de materiau (7) ou a partir d'une seule 
bande moyennant un pliage, en formant eventuellement ladite amorce de dechirure (4), 
10 et en decoupant ledit recipient, ledit element raidisseur, et eventuellement ledit second 
element raidisseur, etant solidarise(s) audit recipient typiquement par soudurc ou 
collage, a I'exterieur ou a I'intcrieur dudit emballage, durant la formation dudit recipient. 

Selon encore une autre variante de precede de I'invention : 

15 a) on approvisionne ledit materiau en bande (7), on applique ou forme sur ledit materiau 
en bande, de manifere typiquement reperee, ledit premier element raidisseur, 
b) puis on forme ledit recipient (I) typiquement en formant une bordure scellee (3) des 
faces (2, 2') formees a partir de deux bandes de materiau (7) ou a partir d'une seule 
bande moyennant un pliage, en formant eventuellement ladite amorce de dechirure (4), 

20 et en decoupant ledit recipient. 

Quelle que soit la variante de precede de I'invention, ledit premier element raidisseur 
('5), et le cas echeant ledit second element raidisseur (61), peut (peuvent) Stre enduits ou 
rcvctus typiquement de colle ou adhesif de maniere a ce qu'il(s) soit(ent) totalement 
25 solidaires dudit materiau en bande (7) et qu'il il n'y ait pas de risque de delaminage et de 
risque de perte d'etancheite de I'embaUage ou d'augmentation de la permeabiliie de 
I'emballage. 

Le plus souvent les materiaux formant le premier element raidisseur (5) et le second 
element raidisseur (61) sont compatibles avec les materiaux formant ledit materiau en 
30 bande (7). mais, moyennant un choix de colle ou d'adhesif adaple, il est virtuellement 
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possible de faire adherer tout type de premier element raidisseur (5) et second element 
de raidisseur (6 1 ) audit materiau en bande (7). 

Selon le cas, et en paiticulier lorsque le prtrmier element raidisseur (5) et le second 
element raidisseur (61) sont inseres entre les couches du materiau en bande (7), on 
5 choisira pour ledit premier (5) ety'ou second (61) element de raidisseur une epaisseur Er 
typiquement faible par rapport a I'epaisseur du materiau en bande (7) Eb - par exemple 
au moins 4 fois plus faible voire 8 fois plus faible (10 ^im vs 80 fim). 
Par contre, lorsque, par exemple, une bandelette (51, 52), ou une etiquette (55) sera 
utilisee, son epaisseur pourra, si necessaire, etre voisine de celle du materiau en bande. 
m Avantageusement, ledit premier element raidisseur (5) et ledit second element raidisseur 
(6 1 ) peuvent etre avantageusement identiques et etre formes simultanement, Ic materiau 
en bande (7) pouvant par ailleurs etre oriente ou non, 

Le plus souvent, ledit materiau en bande (7 ) peut etre choisi parmi les materiaux 
15 multicouches suivants : PET/PP, PET/Al/PP, PET/AI/OP.VPP, PET/Al/PE, 
PET/Al/OPA/PE, PET/OP.VAl/PP, PET/OP A/Al/PE, PET/PE, OPP,^E, OPP/PP, 
OPP/OPP, OPA/PP, OPA/PE, ou "Al" (designe aussi par "alu" ou "ALU" sur les 
figures) designe de la feuille d'aluminium de faible epaisseur, tvpiquement inferieure a 
20 jam, ou OPP et OPA designent respectivement du PP et PA oricntes, designant 
20 symboliquement la separation entre couches distinctes. 

Selon I'invention, on peut aussi approvisionner ledit materiau en bande, et, apres 
formation dudit recipient, conditionner ledit produit (8) dans ledit recipient, et refermer 
ledit cmballage, typiquement avant de former eventuellement ladite amorce de dechirure 
25 (4) et de decouper ledit recipient, de maniere a mettre en oeuvre le procede dit FFS 
"Form-FilKSear'. 

Dans ce cas, ledit materiau en bande approvisionne peut comprendre ledit premier 
element raidisseur (5) oriente seion le sens travers TD, perpendiculaire au sens machine 
MD de deroulement dudit materiau en bande. Les figures 15a a 15c illustreni une 
30 maniere de fabriquer industriellement un materiau en bande comprenant un fil oriente 
non dans le sens machine, comme sur la figure 7a, mais dans le sens travers. On a 
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represente. cn pomtilles. sur les figures 15b et 15c, la possibilite d'avoir un deuxieme fil 
fornant le second element raidisseur (61). 

Selon ure vanante de precede, ledit materiau en bande approvisionne ne comprer^ant 
pas icdit pren.ier element raidisseur (5), ledU premier element ra.disseur (.), et 
.ventuellemcnt ledit moyen de guidage (6) si necessaire, est forme ou applique sur les 
taces .2 ) el durant la mise en oeuvre dudit procede FFS. 

selon 1-invcntion, ledit premier element raidisseur (5) - et eventuellement ledit moyen de 
cuida.c si necessaire - peut are une bandelette appliquee sur Finterieur dudit 
recipi^nt .nn que rien ne soit visible de I'exterieur, et/ou afm que la surface externe du 
.ache- so.t lissc. La figure 16 illustre cette possibilite de sachet, ou les deux paro,s 
laterales D ei (2 ) sunt representees avant soudure face a face, les deux bandelettes 
supeneurcs ,51, formant ledit moyen de guidage (6,61), les deux bandelettes inferieures 
formant ledi. element raidisseur (5). Toutes ces bandelettes peuvent 6tre fixees aux 
parois laterales soit lors de la fabrication dudit materiau en bande, soit lors de la 
fabricaiior. dudit recipient. 

Un autre objet de I'invention est constitue par le materiau en bande ou film (7) destmc a 
,a mise en «uvre du procede selon Vinventiun. Ce materiau ou film, destine a etre ut.hse 
sur machines de ren.plissage automatique de type FFS, comprend ledit premier element 
raxdisscur (5). et eventuellement ledit moyen de guidage, ledit premier element 
raidisseur (5). et eventuellemer^t ledit moyen de guidage, etant oriente(s) dans le sens 
machine MD ou dans le sens travers TD. 

Ce film pcut etre ob.cnu, comme deja indique par differentes technologies dont le 
complexa^e L'elemen, raidisseur (5) et le moyen de guidage sont typiquement 
introduits au cours de la lammation, de preference entre les deux films formant les 
couches (70). Selon une modalile. leur positronncment dans la largeur du mater.au en 
bande est redable. ct la Ibnct.onnaUte sera obtenue dans le sens longitudinal ou machme 
MD. On peut bien entendu introduire autant d'elements raidisseurs ou moyens de 
3 guidage qu'il est necessaire sur la laize du materiau en bande (7), pour : 
- guider la dechirure. 
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- et/ou repondre aux besoins de plusieiirs poses qui seront decoupees par la suite, 

- et/ou integrer la fonctionnalite recherchee au recto et/ou au verso. 

Ce n'est qu'a titre de schema de principe que, sur la figure 7a, le inateriau en bande (7) 
ne coniprend que deux fils (50). 

5 

L'invention trouve une application dans le conditionnement de tout type de produits, 
qu'il s'agisse par exemple de produits alimentaires, de produits cosmetiques, ou encore 
de produits d'entretien. 

10 

EXEMPLES DE REALISATION 

Toutes les figures constituent des excmples de realisation de sachets (1). 
Pour les essais de fabrication, on a utilise comme materiaux en bande (7) les PET/Al/PP 
d'epaisseur 12|am/9^m/90^m, PET/Al/OPA/PP decrits sur les figures 12 a 14, ainsi que 
15 PET/PE, et PEBD de 80 ^m. 

Comme premier element raidisseur (50) ct comme second element raidisseur (61), on a 
utilise un fil nylon de PA6/6 de 13 brins de 1 0 ^im de diametre chacun. 

Dans le cas d'un complexage de couches (70) selon les figure 7a et 12 a 14, on a insere, 
20 sans avoir a modifier la vitcsse de complexage "standard", deux fils (50,61) a 7 mm I'un 
de I'autre, de maniere a former simultanement I'element raidisseur (50) et le second 
element raidisseur (51). 

On a fabrique egalement des sachets sterilisables. 

Des essais ont cte aussi realises en utilisant comme premier element raidisseur (50) un 
25 fil metallique ou une bandelette "antivol" census pour alerter, typiquement declencher 
une sonnerie, en cas de passage frauduleux entre les portiques des caisses enregistreuses 
dans les magasins. 

On a egalement fabrique des sachets refermables en utilisant comme premier element 
raidisseur (5), snr chaque face, une bandelette d'aluminium de 40 |im d'epaisseur et de 
30 20 mm de largeur, soit en incorporant une fermeture de type "ZIP'*. 
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Tous 1« sachets fabri<,.,6s on. ae testes par un pane, de persom^es representan. ",es 
conso_s .o-ens-, I'cvettu. des sachets deva„t ...e effectu^e sans auent.on 
particuliere, comme dans la vie courante. 

L resultats on. bien men,,. Mue, grace aux moyens de r.nvention, ,a dech.rure se 
5 propageaildemanieremattriseeetcanalisee. 

AVANTAGES DE L'INVENTION 

L'inventionpresentedetresnombreuxavantagcs. H. 
D^une pan, elle divulgue un nouveau type d'emballage garantissant son xntegnte lors 

10 sa premiere ouverture. 

Ene divuteue aussi les tres nombreuses mani^es de mettre en ceuvre r.nvcnfon. 

Ble divulgue en outre des possibrU.fc pour .ncorporer si,...tan*meu. a lemballage 

d'auttes foncUons (refcrme.ure, detection, etc . , -) 

Enfin. selon les nrodalit^s, elle petU 6«e m.se en cuvre aventuehement sans surcou. 
15 significatif. 



LISTE DES REPERES 

Sachet - Recipient 

Ligne de partition 

20 Partie superieure 

Partie infcrieure 

Ouverture de remplissage du sachet. . . 

Bordure de remplissage scellee 

Zone ou cote de premiere ouverture... 
Orifice de premiere ouverture . . . 

Pli 

Fond du sachet 

Fond rapporle pour station debout. . .. 

Bord lateral d'ouverture 

30 Parois laterales 

Bordure avec soudure de 2 el 2' du sachet 



1 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

150 

16 

17 

18 

19 

2, 2' 

3 
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Amorce de dechirure 4 

Element.raidisseur 5 

Barriere principale = 5 + 2/2' 5' 

Fil 50 

5 Bandelette, languette, etiquette 51 

Bandelette avec ligne d'affaiblissement 52 

Ligne d'affaiblissement 520 

Motif en relief- Depot localise de matiere 53 

Surepaisseur de materiau 54 

10 Etiquette imprimee (metallique) : 55, 55' 

Ligne d'affaiblissement 550 

Moycn dc guidage 6 

Materiau oriente (O =>) 60 

Second element raidisseur type 5 61 

15 Bordure de scellage 14 "renforcee" 62 

Materiau en bande pour former 2,2' et 1 7 

Couches materiau multi couches 70 

Lignes de decoupe 71 

Bobine 72 

.20 Colle - adhesif. 73 

Produit contenu dans le sachet 8 
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REVENDICATIONS 



1. Emballage d'un produil (8), typiquement sous la forme d'un sachet, formant un 
recipient (1) comprenant-deux parois laterales (2, 2'). un fond (17) et une ouverture de 

5 remplissage (13), apte a etre fermee apres conditionnement du produit (8) dans ledit 
emballage, ledit recipient (1) etant forme a partir d'un materiau en bande (7) dechirable 
manuellement, typiquement en matiere plastique, ct comprcnant une zone de premiere 
ouverture (15) dotee d'une amorce de dechirure (4) typiquement formee sur une bordure 
(3. 14) dudit recipient (1) en vue de la premiere ouverture dudit emballage une fois 

10 rempli et scelle, ladite bordure (3, 14) etant formee typiquement par scellage des bords 
des deux parois laterales (2, 2'), et caractcrise cn ce que, dans ladite zone de premiere 
ouverture : 

a) chaque parol laterale (2, 2') comprend, typiquement en regard et de maniere parallele, 
au moins un premier element raidisseur (5, 50, 51, 52, 53, 54) renfor9ant localement 

15 ladite parol laterale et constltuant, avec ladite parol laterale associee, une barriere 
principale (5") a ladite dechirure typiquement continue, ledit element raidisseur etant 
choisi de maniere a ce que I'energie de propagation de ladite dechirure soit inferieure a 
I'energie de rupture de ladite barriere principale, afin que ladite barriere principale (5') 
constitue une lignc dc partition dudit emballage, avec une partie superleure (11) destinee 

20 a etre dechiree, en totalite ou en partie, lors de ladite premiere ouverture, et une partie 
inferieure (12) destinee a servir de contenant pour ledit produit (8), 

b) ladite amorce de dechirure (4) est localisee, en totalite ou en partie, dans ladite partie 
superleure (11) et a une distance dudit premier element raidisseur typiquement 
inferieure a 10 mm. 

25 c) chaque parol laterale (2, 2") comprend un moyen de guidage (6, 60, 61) de ladite 
dechirure lors de ladite premiere ouverture, de maniere a ce que ladite dechirure ne 
puisse s'ecarter dudit element raidisseur que ci'au plus 20 mm. 

2. Emballage selon la revendication 1 dans lequel ledit moyen de guidage (6) est forme 
30 par : 
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a) un choix d'un materiau en bande (7, 60) oriente dans une direction notee 
symholiquement "0=>'\ I'energie de propagation de la dcchirure dans ladite direction 
etant typiquement au moins 1 ,5 fois plus faiblc que dans une direction perpendiculaire, 

b) une orientation relative de ladite direction "0=>" par rapport a I'orientation de ladite 
ligne de partition formee par ledit premier element raidisseur, de maniere h ce que la 
dechirure se propage le long de ladite ligne de partition dudit emballage, ladite ligne de 
partition et ladite direction formant un angle a forme allant typiquement de 0° a 45°, 
ledit emballage comprenant une ou deux amorces (4), elles-memes formant 
eventucllement un angle aigu oriente vers ladite ligne de partition. 



3. Emballage selon une quelconque des revendications 1 a 2 dans lequel ledit moyen de 
guidage (6) comprend, sur chaque paroi laterale (2, 2% et typiquement de maniere 
parallele, un second element raidisseur (61) constituant une barriere secondaire a la 
dechirure, typiquement parallele audit premier element raidisseur formant ladite barriere 

15 principale, ladite amorce etant localisee entrc lesdites barrieres principale et secondaire, 
de maniere a maintenir ladite dechirure entre ledit premier element raidisseur et ledit 
second element raidisseur durant ladite premiere ouverture. 

4. Emballage selon la revendication 3 dans lequel lesdites barrieres principale et 
20 secondaire sont identiques, continues, parallels et ecartees d'une distance allant 

typiquement de 1 a 20 mm,-et de preference de 2 a 10 mm, lesdites barrieres principale 
et secondaire formant eventucllement un fil (50), unc bandelette (52) ou etiqtiette (55) 
fixee a ladite face et prescntant une ligne d'affaiblissement (520, 550) typiquement 
obtenuc par pre-decoupe mecanique ou au laser, ladite bandelette ou etiquette d'une face 
25 (2) etant en regard de ladite bandelette de I'autre face (2'). 

5. Emballage selon une quelconque des revendications 1 a 4 dans lequel ladite ligne de 
partition est une ligne assurant une separation complete desdites parties superieure (11) 
et inferieure (12). 

30 
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6. Emballage salon la revendication 5 dans lequel ladite ligne de partition est une ligne 
transversals, de maniere a assurer une ouverture totale dudit sachet. 

7 Emballage selon une quelconque des revendications 1 a 6 dans lequel ledit premier 
5 element raidisseur (5, 50, 51, 52, 53, 54, 55) formant ladUe bamere est cho.s. par sa 

nature, ses caracteristiques mecaniques ou son epaisseur. de maniere a ce que rencrg,e 
de propagation de ladite dechirure soit typiquemcnt au moins 20% plus elev.e a la 
traversee de ladite barriere principale (5') que dans le materiau en bande (7) sans 
element raidisseur. 

8 Emballage seloa la revendicalion 7 dans lequel ledi, premier flemcn, raidisseur est 
co„»ti.ue par u„ clement rappcrte. typiquemen, par un fil (50) ou une bandelette (51, 

solidarises audites parois laterales (2. 2*). 

15 9 Emballage selon la revendication 8 dans lequel ledit fd (50) est un fil textile en 
matiere naturclle, artificielle ou synthetique, ou un fil metallique, ledit fil presentant une 
resistance a la rupture d'au moins 0,5 N. 

10 Emballage selon la revendication 8 dans lequel ladite bandelette (51) est une 
20 bandelette en papier, ou en metal, ou en matiere plastique monocouche ou muiticouche, 
et eventuellement imprimee. 

, 1 E^T,balla.e selon une quelconque des revendications I a 7 dans lequel ledit premier 
element ra.d.sseur formant ladite barriere est constitue par un motif en relief (.3) 
OS typiquement obtenu par depot localise de matiere, par exemple par impression, de 
mamere a former un relief d'epaisseur allant typiquement de 20 a 200 urn, et ains, a 
augmenter localemcnt I'epaisseur dudit materiau en bande d'au moins 20%. 

19 Emballaee selon une quelconque des revendications 1 a 7 dans lequel ledit premier 
.0 element raidisseur est constitue par une surepaisseur (54) du matenau consthuant ladite 
face (2. 2'), formcc typiquement par poin9onnage ou par extrusion dudit matenau. 
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13. Emballage selon une queiconque des revendications 1 a 12 dans lequel ledii 
materiau en bande (7) est un niateriau mult i couches, ledit element raidisscur (5, 50, 51) 
ctant insere entre deux couches (70) dudil materiau multicouches, les deux couches 

5 pouvant etre differentes ou identiques. 

14. Emballage selon la revendication 13 dans lequel ledit materiau cn bande (7) 
comprend au moins une couche (70) de matiere thermoplastique extrudee ou au moins 
deux couches (70) de matiere themioplastique co-extrudees, ou deux couches (70) de 

iO materiau en bande complexees, ledit element raidisseur etant oriente typiquement selon 
la direction "machine" MD du materiau en bande (70). 

15. Emballage selon une queiconque des revendications 1 a 14 forme soit a partir de 
deux materiaux en bande, identiques ou differents, par decoupage des deux materiaux 

i5 en bande, chacun formant une paroi laterale (2, 2') dudit emballage, et scellage des bords 
• pour former une bordure (3), soit a partir d'un seul materiau en bande, par phage, 
scellage et decoupage, un cote dudit emballage formant un pli (1 5). 

16. Emballage selon une queiconque des revendication 13 a 14 et la revendication 15 
20 dans lequel ledit scellage est typiquement un thermoscellage comprenant une 

compression des bords de maniere a ce que chaque extremite dudit premier element 
raidisseur (5, 50, 51) soit enrobee par ledit materiau en bande (7) par fluage localise 
dudit materiau cn bande. 

25 17. Emballage selon une queiconque des revendications 1 a 16 dans lequel ledit 
materiau en bande (7) est choisi parmi ou comprend un ou plusieurs des materiaux 
suivants : papier, feuille metallique typiquement en aluminium, film ou une couche de 
PET , PA, PP, PE orientes ou bi-orientes, eventuellement metallises, ledit materiau 
presentant une epaisseur comprise entre 20 et 200 |im, ledit materiau en bande etant un 

30 materiau comprenant de 1 a 5 couches (70). 



XXJID: <FR. 2e326SaAi I > 



2832698 



25 

18. Fmbaltage selon une quelconque des revendications 1 a 17 coniprenant un fond 
rapporte (1 8), de maniere a avoir un emballage a station debout. 

19. Embailage selon une quelconque des revendications 1 a 18 dans lequel ledit premier 
5 element raidisseur (5) est typiquement metallique, et presente des caracteristiques 

choisies pour permettre une detection dudit emballage, ou sa refermeture apres ladite 
premiere ouverlure. 

20. Emballage selon une quelconque des revendications 1 a 19 constitue par un sachet, 
10 typiquement a faces rectangulaires (2, 2*) en materiau multicouche, comprenant 

typiquement 2 a 4 couches, ledit premier element raidisseur de chaque face (2, 2') ctant 
en regard et constitue par un fil textile, typiquement en PET ou en PA, paralleie a ladite 
ouverture (13), et typiquement a une distance de cette bordure comprise entre 1 et 50 
mm, et de preference entre 5 mm et 30 mm, de maniere a ce que ladite partie sup^rieure 
15 (11) presente, par rapport a ladite partie infcricure, une faible surface relative, 
tj'piquement inferieure a 0,2 fois la surface de ladite partie inferieure. 

21. Emballage selon une quelconque des revendications 1 a 20 dans lequel ledit premier 
element raidisseur est localise sur la face interieure et^ou exterieure de ladite paroi (2,2'). 

20 

22. Emballage selon une quelconque des revendications 1 a 21 dans lequel ledit premier 
element raidisseur est consiitue par ou comprend une baadelette (51, 52) formant un 
profile typiquement extrude. 

25 23. Emballage selon la revendication 22 dans lequel ladite bandelette (51, 52) comprend 
aussi un moyen de fermeture, la bandelette d'une face comprenant typiquement un 
element de fermeture cooperant avec un element de fermeture complementaire, en 
regard, de Tautre face, ledit moyen de fermeture etant typiquement du tvpe "ZIP" et 
localise au-dessous dudit premier element raidisseur dans ladite partie inferieure (12). 
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24. Eniballnge selon une quelconque des revendications 1 a 22 comprenant un moyen de 
fernneiure. une face (2) comprenant typiquement iin element de fermeture cooperant 
a\ec i:n element de fermeture complementaire, en regard, de Tautre face (2'), ledit 
n:oycn dc fcmieture etant typiquement du t\pe "ZIP" et locaiisee au-dessous dudit 
premier clement raidisseur dans ladite partie inferieure (12). 

25. Procedc de fabrication d'un emballage selon une quelconque des revendications 1 a 
24 dans IcqucI : 

a) on forme par extrusion ou co-extrusion, complexage ou contre-collage, tout ou partie 
dudit maieriau en bande (7) et dans lequel on solidarise a ce materiau, durant ladite 
extrusion ou co-extrusion, complexage ou contre-collage. ledit premier element 
raidisseur ( 5, 50, 5 1 ) et. le cas echeant ledit second element raidisseur (61), ledit premier 
element raidisseur, et eventuellement ledit second element raidisseur, etant 
approvisionne(.s) el deroule($) typiquement dans le sens machine MD de la bande de 
materiau (7) et ei)lrainc(bi) par I'avancement dudit materiau cn bande (7) extrude ou co- 
extrude, complexe ou contre-colle, 

b) on forme ledit recipient (1) typiquement en formant une bordure scellee (3) des faces 
(2. 2') formees a partir de deux bandes de materiau (7) ou a partir d'une seule bande 
moyennant un pliage, en formant eventuellement ladite amorce de dechirure (4), et en 
decoupant ledit recipient. 

26. Procede de fabrication d'un emballage selon une quelconque des revendications 1 a 
12 et 15 a 24 dans lequel : 

a) on approvisionne ledit, maieriau en bande (7) et ledit premier element raidisseur (5), 
et. le cas echeant ledit second element raidisseur (6), 

b") puis on forme ledit recipient (1) typiquement en formant une bordure scellcc (3) des 
faces (2, 2') formees a partir de deux bandes de materiau (7) ou a partir d'une seule 
bande mnyennant un pliage. en formant eventuellement ladite amorce de dechirure (4), 
et en decoupant ledit recipient, ledit premier element raidisseur, et eventuellement ledit 
second element raidisseur. etant solidarise(s) audit recipient typiquement par soudure ou 
collage, a I'interieur ou a I'exterieur dudit emballage, durant la formation dudit recipient. 
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27. Procede de fabrication d'un eniballage selon une quelconque des revendications 1 a 
1 2 et 1 5 a 24 dans lequel : 

a) on approvisionne ledit materiau en bande (7), on applique ou forme sur ledit materiau 
5 en bande, de maniere typiquement reperee, ledit premier element raidisseur, 

b) puis on forme ledit recipient (1) typiquement en formant une bordure scellee (3) des 
faces (2, T) formees a parti r de deux bandes de materiau (7) ou a partir d'une seulc 
bande moyennant un pliage, en formant eventuellement laditc amorce de dechirure (4), 
et en decoupant ledit recipient. 

10 

28. Procede selon une quelconque des revendications 25 a 27 dans lequel ledit premier 
element raidisseur (5), et le cas echeant ledit second element raidisseur (61), est (sont) 
enduits ou revetus typiquement de colle ou adhesif de maniere a ce qu'il(s) soit(ent) 
total cment solidaires dudit materiau en bande (7). 

15 

29. Procede selon une quelconque des revendications 25 a 28 dans lequel ledit premier 
element raidisseur (5) et ledit second element raidisseur (61) sont identiques et sont 
formes simultanement, le materiau cn bande (7) pouvant etre oriente ou non. 

20 30. Procede selon une quelconque des revendications 25 a 29 dans lequel ledit materiau 
en bande (7 ) est choisi parmi les materiaux multicouches suivants : PET/PP, 
PET/Al/PP, PET/Al/OPA/PP, PET/Al/PE, PET/Al/OPA/PE, PET/OPA/Al/PP, 
PET/OPA/Al/PE, PET/PE, OPP/PE, OPP/PP, OPP/OPP, OP ATP, OPA/PE. 

25 31. Procede selon une quelconque des revendications 25 a 30 dans lequel, on 
approvisiomie ledit materiau en bande, et, apres formation dudit recipient, on 
conditionne ledit produit (8) dans ledit recipient, et on referme ledit emballage, 
typiquement avant de former eventuellement ladite amorce de dechirure (4) et de 
decouper ledit recipient, de maniere a mettre en ceuvre le procede dit FFS "Form-Fill- 

30 Seal". 
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32. Procede selon la revendication 31 dans lequel ledit materiau en bande approvisionne 
comprend ledit premier element raidisseur (5) oriente selon le sens TD, perpendiculaire 
au sens MD de deroulemenl dudit materiau en bande. 

5 33. Procede selon la revendication 31 dans lequel ledit materiau en bande approvisionne 
ne comprend pas ledit premier element raidisseur (5), et dans lequel ledit premier 
element raidisseur (5) est forme ou applique durant la mise en oeuvre dudit procede FFS. 

34. Procede selon une quelconque des revendications 26 a 31 et 33 dans lequel ledit 
10 premier element raidisseur (5) est une bandelette appliquee sur I'interieur dudit recipient. 

35. Materiau en bande ou film destine a la mise en oeuvre du procede selon une 
quelconque des revendications 25 et 27 a 34 comprenant ledit premier element 
raidisseur (5), et eventuellement ledit moyen de guidage, ledit premier element 

15 raidisseur (5), et eventuellement ledit moyen dc guidage, etant oriente(s) dans le sens 
machine MD ou dans le sens travers TD. 
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